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L'invention a trait a un procede de fabrication d'ime lame pour outil 
tranchant, notamment pour un couteau, une paire de ciseaux, une scie, un 
appareil menager ou electromenager ou encore une machine industrielle, cette 
lame comprenant au moins une arete tranchante s'etendant sur au moins une 
5 partie de sa peripheric 

Au sens de l'invention, un outil tranchant d'un appareil menager ou 
electromenager comprend des lames de hachoir, de trancheuse, cela que I'outil 
tranchant possede une lame pourvue d'une arete rectiligne ou non rectiligne, 
qu'il soit entrain e manuellement ou par une force motrice externe. Cet outil peut 
10 etre, par exemple, une machine industrielle a lame circulaire, ou encore a lame 
annulaire. 

Ces lames sont utilisees pour tranche r ou couper differents materiaux et 
sont realisees en metal ou en un alliage metallique. Notamment, ces lames sont 
realisees en aciers au carbone ou en aciers inoxydables dont la durete est 
15 adaptee a ('utilisation de I'outil. On peut egalement rencontrer des lames 
realisees a partir d'une ou de plusieurs ceramiques ou d'autres materiaux 
susceptibles d'assurer la coupe ou le tranchage lorsqu'ils sont utilises dans des 
conditions particulieres. 

Ces lames ont en commun d'etre equipees d'au moins une arete 
20 tranchante, cette arete formant la zone de la lame en contact, par au moins un 
point, avec le materiau a couper. De telles lames sont susceptibles de 
presenter une usure prematuree de I'arete tranchante, notamment en cas 
d'utilisation repetee et/ou de mauvaise utilisation. II est alors necessaire de 
reformer cette arete tranchante par affutage, aiguisage ou meulage. Dans tous 
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les cas, cette operation ne peut etre repetee indefiniment En effet, elle aboutit 
a una diminution des dimensions de la lame prejudiciable a son integrite et a sa 
duree de vie. 

C'est a ces inconvenients qu'entend plus particulierement remedier 
5 rinvention en proposant un procede de fabrication d'une lame permettant de 
preserver I'arete tranchante de la lame et, ainsi, d'augmenter la duree de vie de 
cette derniere tout en minimisani, voire en supprimant, les operations 
d'aiguisage ou d'affutage de la iame. 

A cet effet, rinvention a pour objet un procede de fabrication d'une lame 
10 pour outil tranchant, notamment pour un couteau, une paire de ciseaux, une 
scie, un appareil menager ou electromenager, ou encore une machine 
industrieile, cette lame comprenant au rnoins une arete tranchante s'etendant 
sur au moins une partie de sa peripherie, caracterise en ce qu'il comprend les 
etapes suivantes : 

15 a) realiser un corps de lame possedant au moins un bord libre prevu au 

voisinage de Templacement de la ou de chaque arete tranchante, 

b) deposer sur au moins un bord libre un materiau d'appoint d 3 une durete 
superieure a la durete du corps de la lame, de maniere a former un cordon ou 
une bande sur au moins une partie du bord libre, 

20 c) retirer de la matiere du corps de la lame, a partir d'une region voisine de 

i'arete tranchante et depourvue de materiau d'appoint, jusqu'a ce qu'une zone 
d'extremite du cordon ne soit plus en contact avec le corps de la lame, 

d) former I'arete tranchante par enlevement de materiau d'appoint dans fa 
zone d'extremite. 



1 er depot 

3 

Ainsi, grace au precede de I'invention, on realise une lame dont t'arete 
tranchante est formee dans un rnateriau d'appoint d'une durete superieure a la 
lame. Ceci permet d'obtenir une lame dont la qualite et la duree de vie du 
tranchant sont superieures a celles couramment rencontrees. Ce procede de 
fabrication d'une lame confere a celle-ci une grande modularite. 

Selon des aspects avantageux mais non obligatoires de I'invention, le 
procede peut incorporer une ou plusieurs des etapes suivantes : 

- Le corps de la lame est realise en au moins un acier au carbone ou au 
moins un acier inoxydable. 

- Le bord libre est forme par une partie du corps de la lame s'etendant 
selon un plan principal oriente selon un angle non nul par rapport a un plan 
principal du corps de la lame. 

- On realise le retrait de matiere du corps de la lame et/ou I'enlevement de 
rnateriau d'appoint par meulage, usinage, ou abrasion. 

- Le retrait de matiere est effectue a partir d'un bord du corps de la lame 
oppose par rapport au plan principal au bord du corps de la lame sur lequel est 
depose le rnateriau d'appoint. 

- Le rnateriau d'appoint est rapporte sur le corps de la lame par frittage a 
['aide d'un faisceau laser. 

L'invention a egalement pour objet un outil tranchant, notamment couteau, 
paire de ciseaux, scie, appareil menager ou electromenager ou machine 
industrielle, qui comprend au moins une lame equipee d'au moins une arete 
tranchante realisee conformernent a une des caracteristiques ci-dessus. 
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Uinvention sera mieux comprise et d'autres avantages de celle-ci 
apparaTtront plus clairernent a la lumiere de la description qui va suivre de deux 
modes de mise en ceuvre d'un precede de fabrication conforms a Pinvention, 
donnee uniquement a titre d'exemple et faite en se referant aux dessins 
5 annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en perspective d'une lame pour outil tranchant 
realisee conformement a i'invention, 

- la figure 2 est une vue de cote du corps de ia lame represents a la figure 
1 , lors de Petape a) du procede, sans !e materiau d'appoint, 

10 - la figure 3 est une vue de cote analogue a la figure 2, a ia fin de Petape 

b), le corps de la lame etant pourvu du materiau d'appoint, 

- les figures 4 et 5 sont des vues analogues a la figure 3 du corps de la 
lame a differents stades de Petape c) du procede, 

- la figure 6 est une vue analogue aux figures precedentes, Parete 
15 tranchante etant en fin de formation, lors de Petape d) du procede, 

- la figure 7 est une vue de cote de Pextremite tranchante d'une lame finie 
realisee selon le procede, 

- la figure 8 est une vue de face, schematique, representant le depot de 
materiau d'appoint sur le corps de la lame conformement a Petape b) du 

20 procede et 

- la figure 9 est une vue schematique, analogue a la figure 8, d'un autre 
mode de mise en ceuvre du procede. 

La lame 1 representee a la figure 1 est une representation simplifiee d'une 
lame. Celle-ci est, par ailleurs, equipee d'un support ou d'un moyen de fixation, 
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non represente, de la lame, et/ou d'un moyen de prehension egalement non 
represente de la lame, par exemple un manche. Cette lame 1 presente un 
corps de lame 2 dont les dimensions sont legerement inferieures a la dimension 
globale de la lame 1 finie. Ce corps de lame 2 supporte une arete tranchante 3 
5 dont le fil, c'est-a-dire la zone en contact avec le produit a couper, est forme par 
du material! d'appoint. Le corps de lame 2 est realise en metal, ou en alliage 
metallique, notamment en au moins un acier au carbone ou en au moins un 
acier inoxydable, eventuellement en une ou plusieurs ceramiques. La 
realisation du corps 2 de la lame est effectuee par des techniques connues en 
10 soi, comme par exemple par usinage, moulage, forgeage, frittage ou meulage. 

Le corps 2 de la lame, comme represente a la figure 2, possede une face 
F legerement inclinee, sur au moins une partie, en direction de I'arete 
tranchante 3. 

Cette face F est orientee angulairement, selon un angle a non nul par 

15 rapport a un plan principal P du corps 2 de la lame. 

Cette inclinaison permet de deposer, comme illustre a la figure 3, une 
bande ou un cordon 4 de materiau d'appoint M. Ce materiau d'appoint M est 
compose d'un seul materiau, ou d'un melange de materiaux, dont la durete est 
superieure a la durete du corps 2 de la lame. Ce materiau d'appoint M se 

20 presente sous une forme pulverulente ou sous une forme pateuse. Dans ce 
cas, les grains ou particules de materiau, d'une durete elevee, sont agglomeres 
par un liant. Le materiau d'appoint M est forme, par exemple, de grains de 
carbure de tungstene. 
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Lorsque !e materiau M est pulverulent, la poudre est, par exemple, a base 
de Nickel dans laquelle sont inclus des grains de carbure de tungstene. Sous la 
forme pateuse, les grains de carbure de tungstene sont enrobes avec un aliiage 
nickel/chrome. 

5 Le depot de ce materiau d'appoint M sur le corps 2 de la lame et sa 

solidarisation par rapport au corps 2 de la lame se font par differentes 
techniques, connues en soi, consistant a chauffer ie materiau d'appoint M de 
maniere a ce que celui-ci fusionne, au moins partiellement, avec le corps 2 de 
la lame. Avantageusement, !e depot, comme illustre a la figure 8, peut se faire 

10 par un dispositif d'alimentation en poudre ou en cordon pateux associe a un 
faisceau laser, situe immediatemenf apres la sortie du systems d'alimentation 
qui permet una elevation rapide pendant un temps tres court mais a une 
temperature suffisante du materiau M, pour assurer la fixation au corps 2 de la 
lame. Cette technique, dite de frittage ou de fusion par laser, est effectuee de 

15 maniere a ce que le faisceau laser soit oriente selon une direction globalement 
perpend iculaire a la face F du corps 2 de la lame sur laquelle est deposee le 
materiau IVK 

Dans un autre mode de realisation, represents a la figure 9, on peut 
envisager une orientation angulaire non nulle du faisceau laser de maniere a ce 
20 que le frittage s'effectue angulairement par rapport a la face F. Ceci permet de 
preformer le materiau d'appoint en fagonnant une ebauche de I'arete tranchante 
et ainsi de faciliter Tusinage de cette derniere. Le retrait de materiau d'appoint 
est, grace a r ebauche, moins important. 
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Le depot et le frittage du materiau d'appoint M s'effectuent de maniere a 
ce qu'une des zones d'extremites Z du cordon 4 soit adjacente a I'extremite de 
la face F du corps 2 de la lame. Sur la face F 0 , opposee a la face F, on effectue, 
comme illustre aux figures 4 et 5, un retrait de matiere du corps 2 de la lame. 
5 Ce retrait est fait par des techniques connues en soi, par exemple I'usinage, le 
meulage ou I'abrasion. 

On retire la matiere constitutive du corps de la lame au voisinage de I'arete 
tranchante 3 selon une direction et sur une surface permettant d'aligner, 
comme represente a la figure 7, cette face F 0 dans le prolongement d'une des 
10 faces F A de I'arete tranchante 3, une fois finie. Ainsi, les faces F 0 et F A sont 
globalement coplanaires. 

L'arete tranchante 3 finie a deux faces F A , F B orientees angulairement 
selon un angle (3 non nul, compris avantageusement entre 5 et 60 degres de 
maniere que ces deux faces F A , F B definissent une arete tranchante 3 en forme 
15 de pointe 5. 

La formation de cette pointe 5 s'effectue par des techniques connues en 
soi d'enlevement de materiau M a partir de la face F A . Get enlevement, 
notamment par usinage, meulage ou abrasion, est localise a une zone 
d'extremite Z ou un bord libre du cordon 4. Cette zone d'extremite Z est 
20 constitute par la region du cordon 4 ne reposant pas sur la face F du corps 2, 
une fois le retrait de la matiere du corps 2 de la lame effectuee. 

Ainsi, comme represente a la figure 7, I'arete tranchante 3 est formee par 
une bande de materiau d'appoint M, cette bande reposant, partiellement, sur un 
bord du corps 2 de la lame. 
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Dans une autre configuration, on peut prevoir un retrait ou un lamage dans 
la face F du corps 2, de maniere a former une zone de reception du materiau 
d'appoint M. La profondeur de ce retrait ou lamage est adaptee pour que, une 
fois deposee, la face superieure libra du cordon 4 de materiau d'appoint M soit 

5 globalement coplanaire a la face F du corps 2. 

On peut envisages dans un autre mode de realisation, ie depot du 
materiau d'appoint M sur seulement une partie de Parete tranchante, par 
exemple sur la partie la plus frequemment sollicitee, afin d'augmenter la duree 
de vie de cette seule partie. 

10 Dans une autre configuration, les faces Fa, F b de Parete 3 sont 

perpendiculaires. 

Dans un autre mode de realisation, on peut utiliser un materiau d'appoint 
d'une teinte differente de la teinte du corps de la lame. De meme les 
dimensions et les formes du cordon de materiau d'appoint peuvent etre 
15 differentes de celles decrites. 
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REVINDICATIONS 
1. Precede de fabrication d'une lame pour outil tranchant, notamment pour 
un couteau, une paire de ciseaux, une scie, un appareil menager ou 
electromenager, ou encore une machine industrielle, cette lame (1) comprenant 
au moins une arete tranchante s'etendant sur au moins une partie de sa 
peripheric, caracterise en ce qu'il comprend les etapes suivantes : 

a) realiser un corps (2) de lame possedant au moins un bord libre (F) 
) prevu au voisinage de ('emplacement de la ou de chaque arete tranchante (3), 

b) deposer sur au moins un bord libre (F) un materiau d'appoint (M) d'une 
durete superieure a la durete du corps de la lame, de maniere a former un 
cordon (4) ou une bande sur au moins une partie dudit bord libre, 

c) retirer de la matiere du corps (2) de la lame, a partir d'une region voisine 
15 (F 0 ) de I'arete tranchante (3) et depourvue de materiau d'appoint (M), jusqu'a ce 

qu'une zone d'extremite (Z) du cordon (4) ne soit plus en contact avec Ie corps 
(2) de la lame, 

d) former I'arete tranchante (3) par enlevement de materiau d'appoint (M) 
dans ladite zone d'extremite (Z). 

20 2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce que le corps (2) de 

la lame est realise en au moins un acier au carbone ou en au moins un acier 
inoxydable. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que ledit bord 
libre est forme par une partie (F) du corps (2) de la lame s'etendant selon un 
25 plan principal oriente selon un angle (a) non nul par rapport a un plan principal 
(P) du corps (2) de la lame. 
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4. Precede selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce 
qu'on realise !e retrait de rnatiere du corps (2) de la lame et/ou 1'enlevement de 
materiau d'appoint (M) par meulage, usinage ou abrasion. 

5. Precede seion la revendication 3 ou 4, caracterise en ce que ledit retrait 
5 de rnatiere est effectue a partir d'un bord (F 0 ) du corps (2) de la lame oppose 

par rapport au plan principal (P) au bord (F) du corps (2) de la lame sur lequel 
est depose le materiau d'appoint (M). 

6. Procede selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce 
que le materiau d'appoint (M) est rapporte sur le corps (2) de la lame par 

10 frittage a Taide d'un faisceau laser. 

7. Outil tranchant, notamment couteau, paire de ciseaux ? scie, apparei! 
manager ou eiectromenager ou machine industrielle, caracterise en ce qu'il 
comprend au moins une lame equipee d'au moins une arete tranchante (3) 
realisee conformement a une des revendications precedentes. 
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